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 Svrha ovog diplomskog rada je dati pregled suvremenih trendova obrade 
rotacijskih površina, s posebnim osvrtom na postupak ortogonalnog okretnog 
glodanja. Kako bi se u skladu s novom proizvodnom filozofijom povećala 
proizvodnost, poboljšala kvaliteta proizvoda i snizila cijena izrade, odnosno troškovi 
proizvodnje, moraju se uvesti novi obradni postupci koji bi te uvjete što jednostavnije 
i uspješnije obavili. Osnovna karakteristika tih obradnih postupaka je, da mogućnost 
kompletne izrade proizvoda u jednom stezanju obratka, čime se značajno skraćuju 
pripremno-završna vremena, smanjuje cijena proizvodnje, te zbog obrade u jednom 
stezanju, kvaliteta gotovog proizvoda je povećana. 
 
 Okretno glodanje razvilo se iz težnje za postizanjem efikasnije i produktivnije 
proizvodnje, pa je jedna rezna oštrica (tokarski nož) zamijenjena višereznim alatom 
(glodalom). Prema tome okretno glodanje je postupak je obrade odvajanjem čestica 
koji se dobiva kada se u procesu tokarenja umjesto tokarskog noža upotrijebi glodalo 
sa vlastitim prigonom. Ortogonalno okretno glodanje tako predstavlja kombinaciju 
tokarenja i glodanja, te se njime dobivaju rotacijske (okrugle i neokrugle) obradne 
površine. 
 
 Kako postupak ortogonalnog okretnog glodanja teži da zamijeni tokarenje 
svugdje gdje je to moguće, poseban je naglasak stavljen na značajke koje taj 
postupak čine prihvatljivim.  
 
 TakoĎer na primjeru izabranog obratka prikazan je tehnološki postupak izrade 
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Tablica 1. Istrošenje alata pri obradi tokarenjem i ortogonalnim okretnim  
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POPIS OZNAKA I MJERNIH JEDINICA: 
 
Oznaka, jedinica, značenje 
 
A mm2  presjek odvojene čestice 
Aob mm
2  presjek obodnog odreska odvojene čestice 
Ače mm
2  presjek čeonog odreska odvojene čestice 
Dg mm  promjer glodala 
Do mm  promjer obratka 
ΔQ μm  odstupanje od kružnosti 
E mm  razmak osi alata i obratka (ekscentar) 
P mm  prepust glodala preko osi obratka 
Pc kW  snaga rezanja 
Pc,sr kW  srednja snaga rezanja 
Ra μm  srednje aritmetičko odstupanje profila hrapavosti 
Rg mm  radijus glodala 
Ro mm  radijus obratka 
Rs mm  radijus neobraĎene površine obratka 
Ry μm  najveća visina neravnina profila hrapavosti 
RT μm  teorijska  visina neravnina, teorijska hrapavost 
Rt μm  maksimalno rastojanje izmeĎu najvišeg brijega i najnižeg dola 
   profila hrapavosti 
Rz μm  visina neravnina profila hrapavosti u deset točaka 
VM mm
3  volumen materijala pretvoren u odvojenu česticu 
Voč mm
3  volumen koji zauzimaju odvojene čestice 
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ae mm  širina zahvata glodala i obratka 
a(φ) mm  visina obodnog odreska, trenutna dubina obrade 
ap mm  dubina obrade 
α o  kut stražnje površine alata 
Δψ o  središnji kut poligona 
η o  kut zavojnice (izmeĎu obodne i posmične brzine) 
γ o  kut prednje površine alata 
fax mm  aksijalni posmak po okretaju obratka, kod OOG 
fg mm  posmak po okretaju glodala 
fz mm  posmak po zubu glodala 
fzo mm  posmak po zubu glodala u smjeru obodne posmične brzine 
fw mm  posmak po ''Wiper'' reznoj pločici 
φ o  zahvatni kut glodala (kut rotacije glodala) 
in   omjer frekvencija vrtnje glodala i obratka 
κr 
o  kut namještanja oštrice alata 
ls mm  duljina oštrice alata 
ng min
-1  frekvencija vrtnje glodala 
no min
-1  frekvencija vrtnje obratka 
ψ o  kut rotacije obratka 
rε mm  radijus vrha alata 
rs mm  radijus zakrivljenja čeone oštrice 
vc m min
-1 brzina rezanja 
ve m min
-1 ukupna brzina rezanja 
vf m min
-1 ukupna posmična brzina 
vfo m min
-1 obodna posmična brzina 
vfax m min
-1 aksijalna posmična brzina 
zg   broj zubi glodala 
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